




Shape on Die Tooth of Pushing Part 
in Rack Type Gear Rolling 
Seiichiro KUNO 
In this co1d rolling made by means of rack type too1s，位letwin dies are each 
associated wi也 aseparate slider， and the work-piece mounted on the unrestrained arbor 
is rotated between those. 
The profi1e error of rolled teeth was controlled by the crest die formes at the each 
contact with the bottom 1and of work surface. The pinion b1anks used for rolling are 
nearly equa1 in diameter to the pitch circle diameter of仕le白lIshedpart. 
As the operations start， the tooth tip is gradually taken charge of a tight force 
against the di妊erencebetween a linier and a chorda1 pitch. Therefore， according to go on， 
the rolled force added to the tooth tip has to be declined gradually. Then， tothe crest 
1ines at the top fiank， the severa11imited straight lines are adopted and those re1ations are 
formu1ated. 
Concrete1y， in the case of 28 teeth of module 1.5，仕lepressure ang1e of 250 and the 
who1e depth of 2.7 mm， the calcu1ated resu1ts are indicated. That is， inthe rack type gear 























































































hn'ニ hn'_1/2， n;;2 (4) 
hn1 = ho・2n-1/(2n-1) (5) 











となる。。<Xn1くん .2n-1/(2n-1) (7) 
ん，=Ro・kn'，~ kn' = ko (8) 
n'=l 
dn' = Roho • 2n / ln' • 2n'(2n-1) (9) 
ohn' = 2dn'/Z (10) 













(九=九一九 1 {山0=0 n丞2 (1) 
hn' = Ynn'-Ynn'-l lYno二 O





ôh'nn' 三~ôhnn' ， l'nn'~lnn' ， d'n'三五dn' (13) 
d'n' = Z.δh' n' /2 (14) 
l' n' ==πm hn'/δh'nn' (15) 


















































d" = Ro・h2/ら=0.5Ro/5Ro = 0.100 (mm) 
(6h目立 2d，/Z= 0問
oh2 = 2d2/Z = 0.0071 (inm) 
これらより，工具1歯当りの高さの差 Oh'"，δh'22
を，それぞれ δh'"= 0.023， Oh'22 = 0.007(mm) 
と決定する。
このとき，素材1歯当りの押し込み量d'"， d' 2 
各区間の長さ l'，1> l'" 全長んはつぎのようにな
る。これらの関係を図3に示した。
(レ Z.町，，/2= 0.322 
d'" = Z・oh'，/2 = 0.098 (mm) 
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l' 2 = Ro・h2/d'22= 5.1020Ro (mm) 
l' 0 = 8.2076Ro = 541.484 (mm) 
3. 3 n= 3の場合
各部の高さ h3n'は式(6)より， h31=4ho/7，h32=2ho/ 
7， h33=ho/7となる。
ここで， ko=8とすれば，素材1歯当りの平均押し
込み量doは，do =0 . 188 (mm)であり， X31の範囲は，
0<X31三五4.57R。である。




d31 = Ro・h3，/I"= 0.4286， d32 = 0.1429， d3 = 
0.0714 (mm): Oh31 = 0.0306， Oh32 = 0.0102， 
Oh33 = 0.0051 (mm) 
これらより，工具1歯当りの高さの差 δhF3n'を，そ
れぞれ Oh'31=0.03，oh'32=0.01， Oh'33= 
0.005 (mm)と決定する。このとき，素材 1歯当り
の押し込み量d'3n':各区間の長さ l'30' ; :全長んは
つぎのようになる。
d'31 = 0.42， d'32 = 0.14， d'3 = 0.07 (mm)， 
['31 = 2.0408Ro， ['32 = l'33 = 3.0612Ro (mm)， 
[' 0 = 8 . 1632Ro = 538.554 (mm) 
3. 4 歯先の変更






表2 工具押し込み部の値 (n= 3) 
(mm) 門戸出 |高さ方一向!各歯の高(素材の押
番号 つ区間 !の区聞 きの差 |し込み量
ln /'3n' I hnn' ilh'3c' I ，d'nn' 
11 I 2.041Ro I 0.857 0.03 T--0:4z 
I2 I 2.061Ro I 0.429 0.01 0.14 
















Y'nn' = Ynn'+k/m (17) 
このとき，歯先の最後の傾き線と水平線との交点
の座標は (x'n， y' n)である。また，折れ線の式は
(18)となる。
Y = oh'nn' (X-X'nn'-I)/πm+ Y'nn'-1 i 
Y'no = k2m， x'no = 0， n孟2 f (18) 
(x' n'-1 ~玉x孟 x'on'， Y' n'-l三五Y三五Y'nn') ) 
ここで，最初の折れ線の x軸との交点を(x'0， 0) 
ラック形歯車転造工具押し込み部の形 65 
とすれば， (18)よりど。= πm2h' ZI oh' nlとなり，この
区間の長さを rrMとすれば，折れ線部の全長["0は
白的となる。







3. 5 n= 3の歯先線
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